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PENDEKATAN METODE LEAN SIX SIGMA UNTUK MENGANALISIS WASTE 




Pada proses produksinya, tak jarang produk handuk yang dihasilkan 
memiliki kualitas yang tidak sesuai harapan dan menjadi sebuah kegiatan 
waste.Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi masalah yang 
berkaitan dengan kualitas dan memdapatkanhasil yaitu usulan perbaikan 
mencapai tingkat kegagagalan nol (zero defect) dengan menggunakan 
analisis Lean Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control). Hasil penelitian, Pada fase Define Hasil kuesioner Waste 
Workshop didapat jenis waste. Kemudian fase Measure menunjukkan bahwa 
total keseluruhan level sigma handuk CV. Ngremboko sebesar 3,461835 σ. 
Jumlah tersebut belum memliliki kapasitas proses yang baik sehingga harus 
selalu diperbaiki secara terus menurus. Adapun analisanya menggunakan 
fishbone diagram digunakan mencari faktor penyebab defect tersebut dan 
analisis 5 why didapatkanroot cause dari masing-masing faktor manusia, 
metode, lingkungan dan mesin memiliki penyebab yang selanjutnya 
dilakukan usulan perbaikan pada fase Improve untuk mengurangi masalah 
yang terjadi dengan metode 5R. Dan tahap akhir yaitu fase Control 
dilaksanakan sebagai upaya standarisasi yang diperluas menggunakan 
prosedur dijadikan pedoman kerja standar agar fase control menjadi kegiatan 
praktek budaya kerja sistematis yang dalam pelaksanaannya secara lean atau 
secara terus menerus. 
Kata Kunci: Handuk, Pengendalian Kualitas, Lean Six Sigma, DMAIC, 
Waste 
Abstract 
To the process of production, it was not uncommon products that towel 
produced having the quality of being not as expected and became a waste 
activities.Research aims to identify problems with the quality and get the 
repair proposal reach failure zero (zero defect)By using lean six sigma 
analysis DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improved, Control).The results 
of the study, in phase define the results of the questionnaire waste 
workshop.Then the total phase measure shows that the level of sigma a 
towel CV.Ngremboko 3,461835 σas much as.This figure does not having the 
capacity of the process by which good so they should is continuously 
repaired.The next stage of the point of view of a diagram pareto analyze 
phase in a can defect highest overall performance is a towel dirty at 19,72% 
and thread not 15,60% are woven as much as. As for the results of the 
analysis using Fishbone Diagram used looking for the factors causing the 
defect and an analysis of why the 5 or root cause of each the human factor, a 
method of, the environment and the engine has done next cause of the 
proposed fixes at phase improved to reduce problems that emerged with the 
methods 5R.And the final phase of the namely phase control carried out as 
an effort to standardization which was expanded using procedure used as 
standard work guidelines so that phase control becomes an activity enjoyed 
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both cultural practices systematic who work in its implementation in lean or 
on a continual. 
Key Words: Towel, Quality Control, Lean Six Sigma, DMAIC, Waste 
1. PENDAHULUAN 
Pada pertumbuhan dunia industriini khususnya di Indonesia sangatlah pesat. Hal 
tersebut berbanding lurus dengan kebutuhan masyarakat Indonesia khususnya yang 
semakin banyak menghadapi persaingan. kualitas produk merupakan bagian sangat 
penting yang dapat membuat suatu perusahaan maju dan berkembang. Dalam proses 
produksi kemungkinan akan ditemukan ada produk cacat, karena itu perusahaan harus 
meminimalisi jumlah produk cacat tersebut agar meminimalisasi biaya maupun tenaga 
yang dibutuhkan untuk memperbaiki atau membuang produk cacat. 
Banyak cara yang dapat dilakukan oleh perusahaan yaitu melalukan peningkatan 
kualitas terbaiknya denganmelakukan perbaikan untuk memuaskan 
pelanggan/konsumen dengan menerapkan pendekatan lean six sigma. Lean adalah 
upaya peningkatan terus menerus (continuous improvement) dengan menghilangkan 
pemborosan (waste), sedangkan six sigma adalah tools yang sangat efektif digunakan 
di industri yang mempunyai masalah kualitas dengan seperangkat tools berupa 
mendefinisi, pengukuran, menganilisi, perbaikan dan mengendalikan sumber variasi 
proses. Aktivitasnya berupa mengindikasi adanya waste yang menyebabkan inefisiensi 
dan berakibat pada penurunan produksi. 
Oleh karena itu, penelitian ini akan meninjau penerapan metode peningkatan 
kualitas, bertujuan agar perusahaan dapat mengetahui jejak kualiatas dari produk yang 
dihasilkan dan juga meningkatkan kualitas mencapai hingga 50% dari hasil produksi 
sebelumnya, dengan penerapan metode six sigma secara tepat agar meningkatkan 
kualitas dengan konsep DMAIC. Konsep DMAIC berupa fase siklus define, measure, 
analyze, improve dan control, diharapkan bisa mengurangi jumlah defect. 
2. METODE 
2.1 Objek penelitian dan Jenis data 
Penelitian dilaksanakan di home industry handuk CV. Ngremboko yang 
berada di Dusun Ngendo Janti Klaten, Jawa Tengah yang memproduksi handuk, 
kain ikhrom, waslap. Dan objek dari penelitian ini adalah tenun handuk.Dengan 
mengumpulkan data primer dan data sekunder. Data primer adalah yang didapat 




2.2 Teknik Pengolahan  Data 
Teknik pengolahan data yang digunakan mengacu pada prinsip-prinsip yang 
terdapat dalam metode DMAIC Lean Six Sigma, yaitu: 
a. Define (Mendefinisikan) 
Tahap define adalah tahap pertama dari proses DMAIC Lean Six Sigma. 
mengidentifikasi masing-masing seven waste menggunakan waste workshop 
kemudian dipilih satu waste yang berdampak besar terhadap kualitas produk 
di CV. Ngremboko. Untuk mencari waste tersebut, peneliti melakukan 
kuesioner yang akan ditujukan kepada pihak-pihak terkait dalam proses 
produksi yang digunakan untuk melakukan pembobotan waste dengan cara 
mencari bobot tertinggi dari waste workshop tersebut. 
b. Measure (Mengukur) 
Tahap measure bertujuan untuk mengetahui proses yang sedang terjadi, 
mengukur atau menghitung waste terpilih kemudian dilakukan perhitungan 
pengukuran level sigma. Pengukuran dilakukan pada setiap tipe waste. 
Sehingga dapat diketahui bahwa produksi handuk, kain ikhrom, di CV. 
Ngremboko masuk ke dalam level berapa sigma. 
c. Analyze (Menganalisis) 
Tujuan tahap analyze adalah mengkaji data yang telah diperoleh untuk 
digunakan sebagai sumber informasi mencari akar penyebab masalah. Di 
tahap ini dilakukan analisis penyebab waste terpilih dengan menggunakan 
diagram fishbone setelah itu dari masing-masing penyebab dilakukan 
analisis dengan menggunakan ”5 why” dan diketahui analisis root cause 
nya. Analisis root cause adalah salah satu alat (tool) yang digunakan dalam 
inisiatif problem solving, untuk membantu perusahaan menemukan akar 
penyebab (root cause) dari masalah yang sedang dihadapi. 
d. Improve (Usaha Perbaikan) 
Setelah diketahui akar masalah (root cause) penyebab yang sedang 
dihadapi, maka dilakukannya perbaikan dengan metode 5S (Seiri, Seiton, 
Seiso, Seikatsu dan Shitsuke) untuk meminimalisasi timbulnya masalah. 
e. Control (Mengendalikan) 
Control yang merupakan tahap akhir dari DMAIC Lean Six Sigma yang 
bertujuan untuk pengendalian sejumlah faktor vital dan diterapkannya 
sistem pengendalian proses. Sebagai salah satu pendekatan Lean Six Sigma, 
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sangat diperlukanpengawasan untuk meyakinkan bahwa hasil yang 
diinginkan sedang dalam proses pencapaian.  
f. Kesimpulan dan Saran 
Pada tahap ini merupakan tahap terakhir penelitian setelah menganalisis 
data dan didapatkan hasil kesimpulan pada penelitian. Kemudian hasil 
kesimpulan yang didapatkan dijadikan sebagaisaran perbaikan untuk pihak 
perusahaanagar mempermudah penelitian serupa yang mungkin akan 
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penyebab waste defect 
















Gambar 1 Kerangka Masalah Penelitian 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pada tahap ini peneliti melakukan pengumpulan keseluruhan data yang 
kemudiandilakukan penyajian, pengolahan, dan analisa data. Terdapat 5 fase yang  
digunakan untuk menghitung lean six sigma yang merupakan kapasitas produksi dari 
CV. Ngremboko. 
3.1 Define (Mendefinisikan) 
Langkah awal untuk mengetahui aliran informasi dan aliran material dalam 
sistem produksi Handuk CV. Ngremboko adalah membuat Value stream 
mapping. Data yang digunakan dalam value stream mapping adalah tahapan 
proses produksi, jumlah operator, jumlah shift dan cycle time. 
 
Gambar 2 Value Stream Mapping CV. Ngremboko 
Berdasarkan proses produksi dalam value stream mapping masih banyak 
terdapat kegiatan non value added time yaitu waste. Proses produksi yang masih 
terdapat waste adalah sebagai berikut: 
1. Tahap Boom dan Palet  
2. Tahap Penenunan 
3. Tahap Pemotongan 
4. Tahap Pemutihan/ Pewarnaan 
5. Tahap Pencucian sampai Penjemuran 
6. Tahap Penjahitan 
Adapun dilakukan kuesioner waste workshop sendiri digunakan menggali 
semua informasi mengenai waste tersebut dan didapat produk cacat dari hasil 
6 
 
data kuantitatif serta pengamatan langsung untuk memperjelas hasil dari 
pembobotan waste yang dilakukan dengan waste workshop 
3.2 Measure (Mengukur) 
Penetapan CTQ (Critical to Quality) dalam proyek six sigma. Maka didapat 
beberapa jenis defect terbesar dan mana jenis defect terkecil serta mencari 
prosentase defect yang didapatkan dari data defect perusahaan. Seperti tabel 1 di 
bawah ini: 
No Defect Jumlah Defect % Comulative % 
1 Ukuran Tidak Simetri 22 10% 10% 
2 Benang Terkenda Noda 26 12% 22% 
3 Benang Rusak 24 11% 33% 
4 Benang Lusi Putus 28 13% 46% 
5 Benang Tidak Teranyam 34 16% 61% 
6 Benang Lolos 21 10% 71% 
7 Handuk Luntur 20 9% 80% 
8 Handuk Kotor 43 20% 100% 
218 
Presentase jenis cacat yang paling sering terjadi sampai prosentase jenis cacat 
yang jarang sekali terjadi. Maka jenis cacat yang banyak terjadi adalah handuk 
kotor dengan prosentase cacat 20 %, Benang Tidak Teranyamdengan prosentase 
defect 16%, Benang Lusi Putus dengan prosentase defect 13%, , Benang Terkena 
Noda dengan prosentase defect 12%, Benang Rusak dengan prosentase defect 11%, 
Ukuran Tidak Simetri dan Benang Lolos dengan masing-masing prosentase defect 
10%, dan Handuk Luntur dengan prosentase defect 9%. 
Perhitungan manual DPMO dan nilai sigma dari total setiap periode, adalah 
sebagai berikut: 
1) Jumlah produk yang diinspeksi (U) = 1145 potong 
2) Jumlah produk yang cacat (D) = 218 potong 







        (1) 
=  0,19039301 potong 










 = 0,023799126 potong 
5) Defect per millionopportunities (DPMO) 
= DPO x 1000000       (3) 
= 0, 023799126 x 1000000 
= 23799,1262 potong 
6) Sigma  
= normsinv((1000000 - DMPO)/1000000)+1,5   (4) 
= normsinv((1000000 – 23799,1262) /1000000) +1,5 
= 3,480938  
 








CTQ DPT DPO DPMO Sigma 
9/13/2017 125 18 8 0.144 0.018 18000 3.596927 
9/14/2017 180 36 8 0.2 0.025 25000 3.459964 
9/15/2017 120 25 8 0.208333333 0.026041667 26041.66667 3.442444 
9/16/2017 120 15 8 0.125 0.015625 15625 3.653875 
9/17/2017 105 27 8 0.257142857 0.032142857 32142.85714 3.350193 
9/18/2017 120 22 8 0.183333333 0.022916667 22916.66667 3.496925 
9/19/2017 125 19 8 0.152 0.019 19000 3.574855 
9/20/2017 120 39 8 0.325 0.040625 40625 3.243479 
9/21/2017 130 17 8 0.130769231 0.016346154 16346.15385 3.635842 
Total 1145 218 8 0.190393013 0.023799127 23799.12664 3.480938 
Dari hasil perhitungan diatas menunjukkan level sigma pada Handuk CV. 
Ngremboko diketahui dari total keseluruhan level sigma sebesar 3,461835. 
Jumlah tersebut belum memiliki kapasitas proses yang baik. Dan level ini harus 
selalu diperbaiki setiap harinya karena level rata-rata perusahaan di USA yaitu 
sebesar 4 sigma (Gasperz, 2007). Oleh karena itu perusahaan harus meningkatkan 
level sigmanya hingga level 5 sigma sampai 6 sigma. 
3.3 Analyze (Menganalisis) 
Setelah pengumpulan data kemudian masuk pengolahandianalisa dan mencari 
sumber permasalahan yang beresiko menyebabkan dua jenis cacat tertinggi yang 





Gambar 3 Diagram Pareto 
Setelah dilihat dari diagram pareto pada gambar 3 di dapatkan defect tertinggi 
adalah handuk kotor yaitu sebesar 19,72% dan benang tidak teranyam sebesar 
15,60%. Untuk menemukan penyebab masalah dalam hal ini adalah cacat handuk 
kotor dan benang tidak teranyam perlu dianalisa dengan fishbonediagram 
(ishikawa), seperti pada gambar 4 dan 5 sebagai berikut: 
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Gambar 5 FishboneDiagram(Defect Benang Tidak Teranyam 
3.4 Improve (Memperbaiki) 
Tabel 3 Rekomendasi perbaikan dengan sikap kerja 5S 
No. Sikap Kerja 5S Kegiatan dan Perbaikan 
1. Seiri (Ringkas) Melakukan kegiatan meringkas dengan mengelompokan alat-alat 
- Pembuatan SOP untuk kewajiban dan kapan harus dilakukan 
pembersihan tempat kerja 
- Membuat lembar checklist catatan proses kerja dan prosedur 
kerja 
- Sebelum melakukan pertenunan sebaiknya operator 
menyiapkan alat-alat dan bahan-bahan apa saja yang digunakan 
2. Seiton 
(Penataan) 
- Menyiapkan tempat khusus/meja khusus untuk menaruh alat 
khusus atau alat bantu dan dipasangkan kode setiap alatnya 
secara terpisah. 
- membuatwadah peralatan seperti rak agar pekerja tidak 
menempatkan di sembarang tempat dan membuat aturan 
dilarang membawa peralatan selain peralatan produksi 
3. Seiso 
(Pembersihan) 
Disediakan sikat halus untuk membersihkan bagian mesin tenun 
yang sulit dijangkau dengan menggosoknya kegiatan membersihkan 
mesin tenun dilakukan setelah mesin tenun selesai digunakan atau 
sebelum mesin tenun beroperasi 
4. Seiketsu 
(Pemantapan) 
Pemantapan yang dilakukan adalah dengan memelihara barang 
agar teratur, rapi dan bersih. Berikut kegiatannya: 
- Dibuatkan himbauan untuk wilayah area setiap produksi agar 
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operator selalu ingat dengan kewajiban agar memiliki rasa 
tanggung jawab terhadap pekerjaannya 
- Pengadaan SOP (Standard Operating Procedure) kebersihan 
pada setiap area produksi 
5. Shitsuke 
(Pembiasaan) 
Pembiasaan dilakukan dengan menetapkan target bersama 
melaksanakan 5S, dan saling mengingatkan diharuskan selalu untuk 
menerapkan sikap kerja 5S 
3.5 Control (Pengendalian) 
Control atau pengendalian adalah penentukan tahap akhir untuk 
mengendalikan faktorpenyebab yang berakibat fataldengan berupaya melakukan 
penerapkan pengendalian pada setiapprosesnya. Tahap ini menjelaskan bagaimana 
proses system control atau pengendalian keadaan lingkungan, pekerja atau operator 
ataupun bahan material yang digunakan sehingga setiap proses dapat dikendalikan. 
Kegagalan produk karena faktor-faktor yang mempengaruhinya dapat diatasi dan 
target dari peningkatan level sigma dapat tercapai. 
4. PENUTUP 
4.1 Kesimpulan 
Dari penelitian didapatkan hasil dan kesimpulan yaitu: 
a. Dari hasil penelitian didapatkanjenis waste dan yang tertinggi yaitu produk 
cacat yang sering terjadi di Handuk CV.Ngremboko dan berdasarkan 
pengumpulan analisis data didapatkan 8 jenis CTQ (Critical to Quality) 
penyebab waste defect dua cacat tertinggi pada diagram pareto yaitu handuk 
kotor dan benang tidak teranyam. Hasil rekapitulasi perhitungan DPMO dan 
Level Sigma diketahui total keseluruhan level sigma sebesar 3,461835 . 
Jumlah tersebut belum memiliki kapasitas proses yang baik dan level ini harus 
selalu diperbaiki setiap harinya. 
b. Penyebab utama yang memberikan kontribusi pada kegagalan yaitu prosentase 
pertama dan kedua terbanyak tersebut dilakukan usulan perbaikan (Improve) 
dengan merancang rencana tindakan perbaikan proses dengan metode 5W-1H. 
5R sampai ditemukan Root Cause Analysis hingga dibentukya usulan konkrit. 
c. Bentuk pengendalian (Control) adalah dengan memantau jalannya aliran 
informasi yang sudah dibuatkan dalam usulan perbaikan berupa Checklist 
sampai dengan pembuatan SOP yang sebelumnya belum ada himbauan 
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terhadap prosedur kerja dan pemenuhan sarana di area kerja yang mendukung 
menggunakan penerapan budaya kerja (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin) 
4.2 Saran 
Supaya bisa bersaing dan menjadi UKM yang maju dalam memenuhi kepuasan 
konsumen saran diberikan kepada perusahaan sebagai berikut: 
a. Handuk CV.Ngremboko melakukan analisa pemborosan dan berupaya 
selalumempraktekan perbaikan secara berkala agar tercapainya industri yang 
lean. 
b. Pelatihan selalu diberikan untuk setiap operator khususnya pertenunan supaya 
tidak satu operator saja yang menguasai perbaikan saat ada kendala. 
c. Dibuatnya instruksi kerja sebagai penetapan standar pekerjaan pada setiap 
proses pembuatan handuk. 
d. Sebaiknya penelitian mendatangdilakukan analisa semua jenis waste 
menggunakanlean six sigma dan menerapkan usulan perbaikannya. 
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